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de Schmelze (6) aus dem metallurgischen
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gestellten Kippposition des metallurgischen
Geféles (1) ergebenden GieRstrahls (18),
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strahis (18) und nach Beginn des AbgieRens
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sich mit fortschreitendem AbgieRen dndern-
den Kippwinkels des metallurgischen Ge-
faRes (1) &ndernden GieRstrahl (18).

DVR. 0078018




Zusammenfassung:

Ein Verfahren zum Abgieen von Schmelze (9, 6) aus einem kippbaren metallurgischen
Gefal} (1) in ein AufnahmegefiB (7) ist zwecks Erreichens eines optimalen und
automatisierten Gielprozesses gekennzeichnet durch die Kombination folgender Merkmale:

- Feststellen der Kippposition des metallurgischen Gefifies (1), in der die
abzugieBende Schmelze (6) aus dem metallurgischen GefiB (1) in Form eines
Gief3strahls (18) austritt,

- Ermitteln der Lage des sich aus der festgestellten Kippposition des metallurgischen
Gefdles (1) ergebenden GieBstrahls (18),

- Inpositionbringen des AufnahmegefiBes (7) zum Aufnehmen des aus dem
metallurgischen Gefd (1) entsprechend der festgestellten Kippposition sich
ergebenden GieBstrahls (18) und nach Beginn des Abgiefens

- Nachfithren des AufnahmegefiBies (7) entsprechend dem sich in Abhingigkeit des
sich mit fortschreitendem AbgieBen dndernden Kippwinkels des metallurgischen
GefiBes (1) d&ndernden GieBstrahl (18).

(Fig 1)
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Verfahren zum Abgiefien von Schmelze aus einem kippbaren metallurgischen GefiB sowie
Anlage zur Durchfithrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Abgieen von Schmelze, insbesondere Schlacken-
und/oder Stahlschmelze, aus einem kippbaren metallurgischen GefiB, insbesondere einem
Stahlwerkskonverter, in ein AufnahmegefiB, insbesondere eine Pfanne oder einen
Schlackenkiibel, sowie eine Anlage zur automatischen Durchfiihrung des Verfahrens.

Ein Verfahren dieser Art ist aus der WO 03/004198 A2 bekannt. Hierbei wird in ein
unterhalb eines Abstichloches eines Stahlwerkskonverters in Stellung gebrachtes
Aufnahmegefafl Stahlschmelze abgegossen, wobei zahlreiche fiir den Abstich relevante
Parameter beriicksichtigt werden, wie beispielsweise der Kippwinkel des |
Stahlwerkskonverters, der Ausmauerungszustand des Abstichloches, der -
Ausmauerungszustand des Stahlwerkskonverters, das Chargenvolumen, die Abstichzeit, die
chemischen Zusammensetzungen des Stahles und der Schilacke, die Temperatur derselben,
etc., und wobei der Kippwinkel des Stahlwerkskonverters in Abhéngigkeit dieser Parameter
eingestellt wird. Unabhiéingig davon befindet sich das AufnhahmegefiB senkrecht unterhalb
des Abstichloches des Konverters. Die Schmelzenbadspiegel des Konverters und des
AufnahmegefiBes werden stindig beobachtet.

Zum Abgieflen von Schmelzen in eine GieBform ist es bekannt (DE 26 31 015 A1), den
Kippwinkel einer kippbaren GieBpfanne in Abhéngigkeit von der Position der GieBform
einzustellen, wobei der Giefistrahl aus dem Mund der GieBpfanne austritt und stets seine
Position, d.h. seine Lage im Raum, beibehilt. Die Gie3form ist mit einer
Schmelzenspiegelmesseinrichtung ausgestattet, sodass ein UberflieBen der GieRform
vermieden werden kann.

Aus der EP 0 240 128 B ist eine GieBmaschine mit einem induktiv beheizbaren kippbaren
Schmelzenofen bekannt, wobei der Schmelzenofen kippbar ist und eine in die Schmelze
einlangende und die Schmelze aufnehmende GieBform zwecks Konstanthaltung des
Eintauchgrades und damit des Fiillgrades der GieBform in Abhéngigkeit der Hohe des
Schmelzenbadspiegels in die Schmelze eintauchbar bzw. der Kippwinkel des |
Schmelzenofens dnderbar ist.

Aus der DE 35 32 763 Al ist es bekannt, aus einer kippbaren GieBpfanne Schmelze in eine
unmittelbar zur Giefipfanne in Stellung gebrachte Giefiform abzugieen, wobei der
Schmelzenbadspiegel in der Gieform beobachtet wird und in Abhingigkeit davon der
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K1ppw1nkel der GleBpfanne gesteuert wird. Eine dhnlich ausgeﬁlhrte GieBmaschine ist aus
der DE 12 35 520 Al bekannt.

Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art
dahingehend weiterzuentwickeln, dass das AbgieBen vollkommen automatisiert durchgefiihrt
werden kann, wobei ein sich wahrend des fortschreitenden Kippens des metallurgischen
Gefilles dndernder GieBstrahl optimal in das Aufnahmegefil gelangt. |

Diese Aufgabe wird erfindungsgemif durch die Kombination folgender Merkmale gelost:

- Feststellen der Kippposition des metallurgischen Gefifles, in der die abzugieBende
Schmelze aus dem metallurgischen Gefd in Form eines GieBstrahls austritt,

- Ermitteln der Lage des sich aus der festgestellten Kippposition des metallurgischen
GefiBes ergebenden Giefstrahls,

- Inpositionbringen des AufnahmegefiBes zum Aufnehmen des aus dem
metallurgischen Gefdl} entsprechend der festgestellten Kippposition sich érgebenden
GieBstrahls und nach Beginn des Abgiefens,

- Nachfiihren des Aufnahmegefifles entsprechend dem sich in Abhéngigkeit des sich
mit fortschreitendem AbgieBen dndernden K1ppwmkels des metallurgischen GefiBes
andernden GieBstrahl.

Die Hohe des Badspiegels im metallurgischen Gefé8 kann direkt oder indirekt bestimmt
werden,; direkt durch eine Badspiegelmesseinrichtung und indirekt dadurch, dass vor dem
Feststellen der Kippposition die Hohe des Badspiegels ith metallurgischen Gef4B festgestellt
wird durch Errechnen aufgrund des Innenvolumens des metallurgischen Gefifes und des
Gewichts der Schmelze bzw. der Schmelzen, wobei im letzteren Fall vorzugsweise vor dem
Fiillen des metallurgischen Gefifles das Innenvolumen des metallurgischen Gefifies mittels
eines Laserscanners vermessen wird.

Erfolgt das Messen des Badspiegels im metallurgischen GefiB mittels einer
Badspiegelmesseinrichtung, werden der Winkel zwischen einem Messstrahl der
Messeinrichtung und dem Badspiegel und die Entfernung des Badspiegels von der
Messeinrichtung vermessen.

Ein Verfahren zum Abstich von Stahl aus einem Stahlwerkskonverter ist dadurch
gekennzeichnet, dass zum Abgiefien von Stahlschmelze aus einem Stahlwerkskonverter der

' Badspiegel der Schlackenschmelze eruiert wird, wobei die Kippposition des metallurgischen
GefiBles zum Abgieflen der Stahlschmelze unter Beriicksichtigung des Badspiegels der




Schlackenschmelze derart bestimmt wird, dass der Badspiegel der Schlackenschmelze fiir
die Kippposition des Stahlwerkskonverters beim Abstich der Stahlschmelze sich in einem
Sicherheitsabstand vom Konvertermund des Stahlwerkskonverters befindet.

Vorzugsweise wird das metallurgische Gefdl wihrend des AbgieBens von Schmelze
kontinuierlich gekippt.

Erfolgt das Kippen des metallurgischen Geféles sehr langsam, kann zur Vermeidung eines
Uberhitzens der Antriebsmotoren das metallurgische Gefi auch schrittweise gekippt
werden.

Die einzelnen durchzufithrenden Schritte beim AbgieRen werden zweckmiBig automatisiert
mit Hilfe einer Computersteuerung durchgefiihrt, ebenso das Aufrichten des metallurgischen
Gefafles nach dem Aufgiefien.

Fiir die Zugabe eines Zuschlagstoffes in das AufnahmegefilB ist eine Zugabeschurre
vorgesehen, die entsprechend dem sich in Abhéngigkeit des sich mit fortschreitendem
Abgieflen dndernden Kippwinkels des metallurgischen Gefifles dndernden Giefstrahl
und/oder dem nachgefiihrten Aufnahmegefifl nachgefiihrt wird. '

Eine Anlage zur Durchfiihrung des erfindungsgemiflen Verfahrens ist gekennzeichnet durch
die Kombination folgender Merkamale:

- ein metallurgisches Gefil3, ausgestattet mit einer Positionsmesseinrichtung zum
Messen des Kippwinkels und einer zugehdrigen Steuerung zum Kippen des
metallurgischen Geféfles,

- ein AufnahmegeféB, fahrbar in Richtung der Kippebene des metallurgischen
Gefifies, mit einer Positionsmesseinrichtung und einer zugehorigen Steuerung zum
Verfahren des Aufnahmegefifes, ' |

- eine Messeinrichtung zur direkten oder indirekten, vorzugsweise kontinuierlichen
Erfassung des Badspiegels der Schmelze in dem metallurgischen Gefif, sowie
gegebenenfalls durch eine

- Einrichtung zur Erkennung von Abstichende, Beginn Schlackenabstich und
Reststahl.

Fiir die Zugabe eines Zuschlagstoffes ist eine Zugabeschurre vorgesehen, die mit einer
Positionsmesseinrichtung zum Messen der Position und einer zugehorigen Steuerung zum




Positionieren der Zugabeschurre in Abhéngigkeit der Lage des GieBstrahles und/oder der
Lage des Aufnahmegefifies ausgestattet ist.

Erfolgt die Erfassung des ’Badspiegels indirekt, ist eine Wigeeinrichtung fiir das
Aufnahmegefifl vorgesehen.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines Ausfiithrungsbeispiels, das in der Zeichnung
dargestellt ist, néher erldutert. Die Figuren 1 bis 4 zeigen in schematischer Darstellung
unterschiedliche Kipppositionen eines Stahlwerkkonverters beim Abgieen von
Stahlschmelze und beim nachfolgenden AbgieBen von Schlackenschmelze.

Ein Stahlwerkskonverter 1 ist in iiblicher Weise in einem Tragring 2 befestigt, welcher
Tragring 2 liber zwei diametral einander gegeniiberliegende und eine Drehachse 3
definierende Tragzapfen 4 in am Fundament angeordneten Lagern kippbar ist, und zwar
mittels eines nicht ndher dargestellten elektrischen Antriebs.

Unterhalb des Stahlwerkskonverters 1 ist ein Pfannenwagen 5 zur Aufnahme von
Stahlschmelze 6 in eine Pfanne 7 und weiters auch ein Schlackenwagen 8 zur Aufnahme
von Schlackenschmelze 9 in einen Schlackenkiibel 10 in der Symmetrie-Kippebene des
Stahlwerkskonverters 1 verfahrbar, und zwar ebenfalls jeweils mittels eines elektrischen
Antriebs.

Seitlich des Stahlwerkskonverters 1 ist eine mit einer Kithlung versehene
Schmelzenbadspiegel-Messeinrichtung 11 vorgesehen, und zwar ebenfalls in der Symmetrie-
Kippebene. Mit dieser Messeinrichtung 11 wird das Innere des Stahlwerkskonverters 1
anvisiert, und es ldsst sich die Schmelzenbadspiegelhﬁhe 12, sobald beim Kippen des
Stahlwerkskonverters 1 der Konvertermund 13 des Stahlwerkskonverters 1 gegen die
Messeinrichtung 11 gerichtet ist, ermitteln, und zwar durch Messen des Winkels 14
zwischen einem Messstrahl 15 der Messeinrichtung 11 und dem Badspiegel 16 und der
Entfernung des Badspiegels 16 von der Messeinrichtung 11. Die Messeinrichtung 11 kann
beispielsweise mittels eines Laserstrahls oder auch mittels Radar arbeiten.

Die Kippposition des Stahlwerkskonverters 1 ist mittels einer in Stahlwerken iiblich
vorhandenen Positionsmesseinrichtung feststellbar. Desgleichen sind auch die Positionen der
unterhalb des Stahlwerkskonverters verfahrbaren Aufnahmegefife, also der Pfanne 7 sowie
des Schlackenkiibels 10, mittels iiblicher, nicht niher dargestellter,
Positionsmesseinrichtungen feststellbar. Sowohl der Kippantrieb des Stahlwerkskonverters 1




als auch der Fahrantrieb des Pfannenwagens 5 und auch des Schlackenwagens 8 sind mit
Steuerungen zum genauen Positionieren ausgestattet.

Anstelle der Messeinrichtung 11 kann der aktuelle Stand des Badspiegels 16 in Abhiingigkeit
des Kippwinkels des Stahlwerkskonverter 1 auch auf Basis der aktuellen
Konvertergeometrie (hier ist der Ausmauerungszustand gemeint) und der ChargengroBe
errechnet werden. Hierfiir wird wihrend des Abstichs laufend die aktuelle Menge der
abgegossenen Stahlschmelze 6 mittels Wigeeinrichtungen zum Abwiigen des
Gesamtgewichtes der AufnahmegefiBe 7 erfasst. Auf Basis des errechneten Konverterinhalts
und der gegebenen Konvertergeometrie kann somit laufend der aktuelle Stand des
Badspiegels 16 errechnet werden.

Der automatische AbgieBvorgang lduft wie folgt ab: Er wird vom Operator gestartet. Der
Stahlwerkskonverter 1 wird automatisch in Richtung AbgieBen von Stahlschmelze 6 gekippt,
wobei kontinuierlich der aktuelle Badspiegel 16 erfasst wird, und zwar nach einer der beiden
oben beschriebenen Methoden entweder aus der Entfernung des Badspiegels 16 von der
Messeinrichtung 11 und aus dem Winkel 14, den der Badspiegel 16 mit dem Messstrahl 15
der Messeinrichtung 11 einschlieBt, oder durch Volums- und Gewichtsmessungen.

Ein maximal moglicher Badspiegel 16 ergibt sich durch die tiefste Kante 13’ des
Konvertermundes 13. Eine Tabelle mit den Daten fiir den maximalen Badspiegel 16 in
Anhingigkeit des Kippwinkels des Stahlferkskonverters 1 ist im Steuerungssystem
hinterlegt und kann im Zuge der{BN aglagenspezifisch angepasst werden. Um ein
Auskippen von Schmelze iiber den Konvertermund 13 zu vermeiden, wird der maximal
mogliche Badspiegel um einen einstellbaren Wert reduziert und der AbgieBregelung als
Badspiegelsollwert vorgegeben. Das heifit mit anderen Worten: es wird ein
Sicherheitsabstand des Badspiegels 16 von der tiefsten Kante 13° des Konvertermundes 13
eingehalten.

Aus den aktuellen Daten wird die Kippposition des Stahlwerkskonverters 1, in der
abzugieflende Stahlschmelze 6 aus dem Stichloch 17 in Form eines GieBstrahls 18 austritt,
errechnet. Daraus ergibt sich eine bestimmte Lage des sich aus der festgestliten Kippposition
ergebenden Giefstrahls 18, welche Lage das Inpositionbringen des AufnahnmegefiBes 7
zum Aufnehmen der Stahlschmelze 6 veranlasst, und zwar computergesteuert. Sodann wird
der Stahlwerkskonverter 1 in die Position Abstichbeginn gekippt (vgl. Fig. 1), der
Kippwinkel liegt beim dargestellten Ausfithrungsbeispiel bei 51°.




Zum Kontinuierlichen Abgieflen der Stahlschmelze 6 wird der Stahiwerkskonvetter 1 sodann
computergesteuert weitergekippt und das AufnahmegefaB, d.h. die Pfanne 7, wird ,
entsprechend dem sich dndernden GieBstrahl 18 computergesteuert nachgefiihrt, wobei die
Lage des Giefistrahls 18 entsprechend dem Kippwinkel des Stahlwerkskonverters 1 ebenfalls
computergesteuert errechnet wird, und zwar solange, bis das AbgieBen der Stahlschmelze 6
beendet ist. Dies ist beim dargestellten Ausfithrungsbeispiel in Fig. 2 veranschaulicht, der
Kippwinkel des Stahlwerkskonverters betrigt 96,7°.

Zum Ende des Abgieflens der Stahlschmelze 6 wird das Stichloch 17 verschlossen,
beispielweise mit einer Verschlusseinrichtung mit einem Verschlusskérper, der von einer

Warteposition in eine SchlieBposition gebracht werden kann, wie dies in der EP 1 054 068
A2 beschrieben ist.

Der Zusammenhang zwischen Kippwinkel des Stahlwerkskonverters 1 und Lage des
GieBstrahles 18 bzw. Lage des Pfannenwagens 5 ist fix im Automatisierungssystem
hinterlegt und wird anlagenspezifisch angepasst.

Wihrend des Abgieflens des Stahlschmelze 6 kann mittels einer Zugabeschurre 19 in
Abhéngigkeit des Konverterkippwinkels des Stahlwerkskonverters 1 bzw. in Abhingigkeit
der Position des Pfannenwagens 5 Zuschlagstoff in die Pfanne 7 eingebracht werden. Die
Position der Zugabeschurre 19 wird ebenfalls mittels eines kontinuierlichen
Positionsmesssystems erfasst und entsprechend der Position des Aufnahmegefifes 7
automatisch positioniert. Der Start der Zugabe von Zuschlagstoffen erfolgt entweder
automatisch oder durch den Operator.

AnschlieBend erfolgt das Abgielen der Schlackenschmelze 9 tiber den Konvertermund 13,
und zwar ebenfalls automatisch. Es wird vom Operator gestartet, wonach der
Stahlwerkskonverter 1 automatisch in Richtung Schlackenabstich gekippt wird. Wird die
Position Beginn Schlackenabstich erreicht (vgl. Fig. 3, Kippwinkel -100°), wird der
Stahlwerkskonverter 1 solange mit minimaler Geschwindigkeit weitergekippt, bis iiber den
Tiegelmund Schlackenschmelze 9 in den Schlackenkiibel 10, der zuvor in Stellung gebracht
wurde, fliefit. Auch wihrend dieses Vorgangs wird der Schlackenwagen 8 in Abhiingigkeit
des Konverterkippwinkels automatisch positioniert. Der Zusammenhang zwischen
Kippwinkel und Schlackenwagen 8 ist ebenfalls fix im Automatisierungssystem hinterlegt
und wird ebenfalls anlagenspezifisch angepasst. Ein Schlackenerkennungssystem erkennt
das Ausflielen der Schlackenschmelze 9.
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Ab diesem Zeitpunkt ibernimmt die Abstichregelung die Steuerung des AbgieBvorgangs.
Der Stahlwerkskonverter 1 wird nun solange kontinuierlich oder schrittweise entsprechend
dem im Aﬁtomatisierungssystem hinterlegten Schema weitergekippt, bis durch das
Schlackenerkennungssystem Reststahl erkannt wird oder der maximale AbgieBkippwinkel
(vgl. Fig. 4, Kippwinkel - 150°) erreicht wird. Nach Erreichen des maximalen Kippwinkels
oder bei Reststahlerkennung wird der Stahlwerkskonverter wieder automatisch aufgerichtet.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Abgieflen von Schmelze (9, 6), insbesondere Schlacken- und/oder
Stahlschmelze (9, 6), aus einem kippbaren metallurgischen GefiB (1), insbesondere einem
Stahlwerkskonverter (1), in ein Aufnahmegefi8, insbesondere eine Pfanne (7) oder einen
Schlackenkiibel (10), gekennzeichnet durch die Kombination folgender Merkmale:

- Feststellen der Kippposition des metallurgischen GefiBes (1), in der die
abzugieflende Schmelze (6, 9j aus dem metallurgischen Gefif (1) in Form eines
GieBstrahls (18) austritt,

- Ermitteln der Lage des sich aus der festgestellten Kippposition des metallurgischen
GefiBes (1) ergebenden Giefistrahls (18),

- Inpositionbringen des AufnahmegefiBes (7, 10) zum Aufnehmen des aus dem
metallurgischen Geféf (1) entsprechend der festgestellten Kippposition sich
ergebenden Giefstrahls (18) und nach Beginn des AbgieBens

- Nachfiihren des Aufnahmegefifies (7, 10) entsprechend dem sich in Abhéngigkeit
des sich mit fortschreitendem Abgiefien dndernden Kippwinkels des metallurgischen
Gefifles (1) andernden GieBstrahl (18).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Feststellen der
Kippposition die Hohe des Badspiegels (16) im metallurgischen Gefif (1) festgestellt wird
durch eine Schmelzenbadspiegel-Messeinrichtung (11).

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Feststellen
der Kippposition die Hohe des Badspiegels (16) im metallurgischen GefiB (1) festgestellt
wird durch Errechnen aufgrund des Innenvolumens des metallurgischen GefiBies (1) und des
Gewichts der Schmelze (6, 9) bzw. der Schmelzen (6, 9).

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Fiillen des
metallurgischen Gefiies (1) das Innenvolumen des metallurgischen GefiBes (1) mittels
eines Laserscanners vermessen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Messen des
Badspiegels (16) im metallurgischen GefiB (1) mittels einer Schmelzenbadspiegel-
Messeinrichtung (11) erfolgt, und zwar durch Messen des Winkels (14) zwischen einem
Messstrahl (15) und dem Badspiegel (16) und der Entfernung des Badspiegels (16) von der
Messeinrichtung (11).




6. ’ Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zum
AbgieBen von Stahlschnielze (6) aus einem Stahlwerkskonverter (1) der Badspiegel (16) der
Schlackenschmelze (9)’61(5/i}:t wird, wobei die Kippposition des metallurgischen Gefifles (1)
zum AbgieBen der Stahlschmelze (6) unter Beriicksichtigung des Badspiegels der
Schlackenschmelze (9) derart bestimmt wird, dass der Badspiegel (16) der
Schlackenschmelze (9) fiir die Kippposition des Stahlwerkskonverters (1) beim Abstich der
Stahlschmelze (6) sich in einem Sicherheitsabstand vom Konvertermund (13) des
Stahlwerkskonverters (1) befindet.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
metallurgische Gefil} (1) wihrend des AbgieBens von Schmelze (6, 9) kontinuierlich gekippt
wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
metallurgische Gefif3 (1) wihrend des Abgie3ens von Schmelze (6, 9) schrittweise gekippt
wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriic is-$; gekennzeichnet, dass das
Verfahren aut ist it Hilfe einer Computersteuerung durchgefiihrt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass iiber eine
Zugabeschurre (19) Zuschlagstoff in das Aufnahmegefif} (7, 10) eingebracht wird, wobei die
Zugabeschurre (19) entsprechend dem sich in Abhéngigkeit des sich mit fortschreitendem
Abgieflen dndernden Kippwinkels des metallurgischen Gefifes (1) dandernden GieBstrahl
(18) und/oder dem nachgefiihrten Aufnahmegefi8 (7, 10) nachgefiihrt wird.

11.  Anlage zur Durchfithrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
gekennzeichnet durch die Kombination folgender Merkmale:

- ein metallurgisches GefiB (1), ausgestattet mit einer Positionsmesseinrichtung zum
Messen des Kippwinkels und einer zugehorigen Steuerung zum Kippen des
metallurgischen Geféfles (1),

- ein AufnahmegefiB (7, 10), fahrbar in Richtung der Kippebene des metallurgischen
Gefdfes (1), mit einer Positionsmesseinrichtung und einer zugehérigen Steuerung
zum Verfahren des AufnahmegefiBes (7, 10),

- eine Messeinrichtung zur direkten oder indirekten, vorzugsweise kontinuierlichen
Erfassung des Badspiegels (16) der Schmelze (6, 9) in dem metallurgischen GefiB
(1), sowie gegebenenfalls durch eine
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- Einrichtung zur Erkennung von Abstichende, Beginn Schlackenabstich und
Reststahl.

12.  Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass eine Zugabeschurre zum
Zugeben eines Zuschlagstoffes in ein Aufnahmegefif (7, 10) vorgesehen ist, die mit einer
Positionsmesseinrichtung zum Messen der Position und einer zugehorigen Steuerung zum
Positionieren der Zugabeschurre (19) in Abhiéingigkeit der Lage des GieBstrahles (18)
und/oder der Lage des AufnahmegefiBes (7, 10) ausgestattet ist.

13.  Anlage nach Anspruch 11 oder 12, gekennzeichnet durch eine Wigeeinrichtung fiir
das AufnahmegefiB (7, 10).
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